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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Dehnschicht aus kompressi- 
blem Material, die in einer Rotationsdruckform zwischen ei- 
nem Tragcrkcrn und cincr Hiilsc angcordnct ist. 5 

In der Druckindustrie werden hauptsachlich zwei Verfah- 
ren, die mit Rotationsdruckformen arbeiten, unterschieden. 

Beim Tiefdruck kommen vorwiegend metallische Zylin- 
der zum Einsatz, auf deren Oberflaehe ein Funktionsprofil 
eingebracht ist. Ublicherweise werden StahlwaLzen galva- 10 
nisch mit cincr Kupfcrschicht iibcrzogcn, die dann das 
Funktionsprofil tragt. 

Beim Flexodruck wcrilen haulm Rolalionsdruckformen 
verwendet, bei denen eine Hiilse auf einem metallischen 
Walzenkern aufsitzt. Die Hiilsen werden oftmals galvanisch, L5 
beispielsweise als Nickelhulsen, hergestellt oder bestehen 
aus lascrvcrsliirkten duroplaslischcn Matcrialien. Aul dcr 
auBeren Oberflaehe der Ilulse beflndet sich das Funktions- 

In anderen technischen Bereichen verwendet man metal- 20 
lische Zylinder mit einer technischen Oberflaehe, zum Bei- 
spiel Beschichtungen aus Polytetrafluorethylen, die dehasiv 
wirken, metallische Hiilsen oder Hohlzy Under mit cincr 
technischen Oberflaehe, sowie gewickelte faserverstarkte 
duroplastische Hiilsen mit einer technischen Oberflaehe. 25 
Die technischen Hiilsen konnen dabei, wie die Hiilsen fur 
den Flexodruck, auf Walzenkerne pneumatisch aufgezogen 
werden. Sie werden auch als Rohre oder als Halbzeuge fur 
die Zylinderfertigung eingesetzt. 

Hiilsen werden mehr und mehr auch mit Ililfe von ther- 30 
iiioplaslischen Rohren oder SchHiuchen oder aus Verhund- 
werkstoffen hergestellt. Hierbei werden die rohrformigen 
Halbzeuge mit Hilfe von Warmezufuhr auf einen konischen 
Zylinder aufgezogen bzw. aufgeschoben. Dieses ist in der 
noch nicht veroffentlichten DE 198 54 735.8 naher be- 35 
schrieben. Auch nichikonischc IIcrslellungs/,\ linder konnen 
bei der Fertigung der Hiilse verwendet werden. Nach dem 
Aufwarmen des Herstellungszylinders, beispielsweise iiber 
eine Warmetransportfliissigkeit oder liber einen vorgeschal- 
teten AufheizprozeB wird das rohrformige Halbzeug mittels 40 
cincr AulprcBnchlung auf den I Ierstcllungs/.ylindcr aufge- 
schoben. Es ist auch moglich, das Halbzeug direkt aus ei- 
nem Extruder auf den Herslellungskern zu leilen. Nach dem 
Aufschiebevorgang wird der Herstellungskern gekuhlt, so 
daB sich das thermoplastische Material der Hiilse konsoli- 45 
diert. Je nach Einstellung der Fertigungsparameter konnen 
die nach der Konsohdierung eingefrorenen Zugspannungen 
so eingestellt werden, daB die Hiilse auf dem Herstellungs- 
zylinder verbleiben oder entfonnt werden kann. Das Enifor- 
men geschieht beispielsweise mit Hilfe eines Abstreifers. 50 

Die entformten Hiilsen konnen auf einen entsprechenden 
Tragerzylinder aufgesetzt und auch wieder entfernt werden. 
Dies kann pneumatisch oder mechanisch geschehen. Die 
Verbindung der Hiilse zum Tragerkern, der beispielsweise 
aus Stahl oder KunststolT besteht, kann milk-Is ReibscliltiB « 
oder FormschluB erzeugen. Bei der reibschlussigen Verbin- 
dung wird die Hiilse auf einem Herstellungskern gefertigt, 
der einen geringfiigig kleineren Durchmesser hat als der 
spatcrc Tragcrkcrn. Dcr Herstellungskern kann auch die 
gleichen AbmaBe haben, wobei dann die wahrend der Her- 60 
stellung erzeugten Schrumpfspannungen aufgenutzt wer- 

Bei der formschliissigen Verbindung wird die Hiilse auf 
einem Herstellungskern gefertigt, der geometrische Struktu- 
rcn, beispielsweise Nutcn, aufweist, die in die Hiilse abgc- 65 
formt werden. Die Tragerkerne tragen die komplementare 
Struktur, so daB durch die Kombination fiir den FonnschluB 
gesorgt wird. 


Es hat sich als giinstig erwiesen, wie auch schon in der 
DE 198 54 735 beschrieben, in der Regel den Tragerzylin- 
der, gegebenenfalls aber auch die Hiilse mit einer kompres- 
siblen Dehnschicht zu versehen. Falls das Hulsenmaterial 
kcinc ausreichende Eigcnclastizitat hat, kann cine solchc 
Dehnschicht fur einen Ausgleich sorgen. Diese Dehnschicht 
wird insbesondere dann notwendig, wenn die Hiilse losbar 
befestigt werden soil. Sie verhindert, daB die Hiilse beim 
Aufziehen oder Abziehen durch zu hohe Drticke beschadigt 
wird. Ferner kann sich durch Vermittlung der Dehnschicht 
die Flachcnprcssung, die auf die Hiilse wirkt, glcichmaBig 
verteilen. Desweiteren ist eine Dehnschicht erforderlich, 
wenn bei der Entformung mit Hilfe von PreBluft das Luft- 
kissen auf der gesamten Flache wirksam werden muB, um 
ein problemloses Aufziehen und Entfernen der Hiilse zu er- 
moglichen. Die Dehnschicht hat ferner den Vorteil, daB sich 
klcinc Uncbcnhcitcn beispielsweise auf dcr Inncnscite des 
rohrformigen Grundkorpers fiir die Ilulse nicht auswirken, 
da sie durch die Dehnschicht auf dem spateren Tragerkern 
ausgeglichen werden. Damit wird keine aufwendige Innen- 
bearbeitung durch Honen und dergleichen erforderlich. So 
konnen auch ansonsten kritische Halbzeuge wie extrudierte 
thermoplastische Rohre oder durch Pulltrusion hcrgcstelltc 
Rohre aus Faser-Verbundkunststoffen fiir die Hiilse einge- 
setzt werden. Es bleibt der Vorteil erhaltcn, daB geoiiielri- 
sche Strukturen auf dem Herstellungszylinder bei der Her- 
stellung abgeformt werden. 

Die Dehnschicht speichert somit einerseits die Kraft, die 
fiir die reibschliissige Verbindung von Tragerzylinder und 
Ilulse notwendig ist und sorgt so fur den KraftscbluB zwi- 
schen diesen. t!leicli/.eilig wird fur cine glcichiiitiBige Ver- 
teilung derFlachenpressung gesorgi. 

In die Hiilse wird, wie bereits oben angesprochen, nach 
dem FerligtingspiweB ein 1 iinklionsprohl eingcbrachl. Dies 
kann durch Dircklslriikuirieriiiig minds l.aserslrahl gesche- 
hen, durch Abtragen aus dem ionisierten Zustand oder auch 
durch mechanische Bearbeitung. Auch konnen in einem 
zweiten ProzeB Beschichtungen aus Polyurethan, Polytetra- 
fluorethylen, Kupfer und dergleichen aufgebracht werden, 
die dann als Funktionsschicht zur Verfiigung stehen. Fle- 
xoklischees konnen direkt aufgeklebt werden. Je nach dem 
spateren Rinsat.77.weck werden rohrformige Grundkorper 
verschiedensler Materialien und Abmessungen verwendet. 
Die Verwendung von Dehnschichten macht es dabei mog- 
lich, daB die Hiilse selbst eine dicke Wandstarke aufweisen 
kann, so daB sie sich nur geringfiigig dehnen liiBt. 

Die Hiilse wird als Druckform im Tiefdruck, Flexodruck 
oder bei der Pragung eingesetzt, mit. Hilfe eines Easers kon- 
nen weilerhin Siebslrukl uren in die Tlulse eingcbrachl wer- 

Sie ist allgemein als technische Hiilse verwendbar und 
wird dann gegebenenfalls ohne Tragerkern eingesetzt. 

Die Funktionsschicht kann beispielsweise auch eine Ver- 
schlei B schut zschi cht sei n . 

Unter Funktionsprofil sollen auch Durchbriiche, Bohrun- 
gen und dergleichen durch die Hiilse verstanden werden. So 
ist es auch moglich, die Hiilse nachtraglich mit Perforatio- 
nen nach Art eines Siebes zu versehen. Dann kann eine sol- 
chc Hiilse beispielsweise als Rotationssicb zum Sicbcn von 
Schiitt.gut.ern oder als Saugzylinder, zum Beispiel um Folien 
anzusaugen oder um Wasser aus Papier abzuziehen, einge- 
setzt werden. 

Durch die flexible Gestaltung der Oberflaehe wird auch 
die Verwendung als Textildruckschablone moglich. 

Aus dcr obigen Diskussion gcht hcrvor, daB dcr Dehn- 
schicht eine besondere Bedeutung zukommt. Es ist daher die 
Aufgabe der Erfindung, eine Dehnschicht zur Verfiigung zu 
stellen, die die ihr zukommenden Funktionen besser als bis- 
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her ausfullen kann. 

Diese Aufgabe wird von einer Dehnschicht nach An- 
spruch 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen- 
stand der Unteranspriiche. 

ErfindungsgcmaB ist vorgcschcn, daB auf dcr AuBcnum- 
fangsflache der Dehnschicht oder auf ihrer Innenumfangs- 
flache Vertiefungen angeordnet sind. Die Vertiefungen kon- 
nen sich in axialer und/oder radialer Richtung auf der Dehn- 
schicht erstrecken und unterschiedlichste Formen und Quer- 
schnitte aufweisen. Sie konnen auch als Locher ausgebildet 
scin, die bcispiciswcisc Lochstrukturcn in dcr Hiilsc durch 
die Dehnschicht fortsetzen. 

In die Vertiefungen wird beim Aufziehen der Hiilse ein 
Teil des Materials der Dehnschicht verdrangt, so daB die 
Kompressibilitat der Dehnschicht vergroBert wird. Je nach 
Verteilung, Form und geometrischer Anordnung der Vertie- 
fungen konnen sic auch die Bicgung dcr Hiilsc kompensic- 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Ver- 
tiefungen zumindest teilweise als umlaufende offene Ring- 2 
kanale ausgebildet. Dabei konnen die Ringkanale parallel 
zueinander verlaufen. 

Wcitcr bevorzugt sind die Ringkanale aquidistant ange- 
ordnet; wenn es die Biegekompensation anders erfordert, 
sind aber auch Ringkanalgruppierungen, bei denen die 2 
Ringkanale relativ dicht beieinander liegen, moglich. 

Die Vertiefungen konnen zumindest teilweise als Kanale 
fiir flussige oder gasfdnnige Medien ausgebildet sein, die 
beispielsweise zum Kiihlen oder Heizen der Hiilse dienen. 
Die Kanale konnen auch Spritzkanale fur Farbe oder Saug- 3 

Es hat sich als zweckmaBig herausgestellt, die Dehn- 
schicht an ihrer AuBenumfangsflache mit einer VerschleiB- 
schutzschicht zu versehen. Insbesondere, wenn die Hiilse 
haulig gcwcchsell wird, Iragl diese MaBnahmc zu einer er- • 
hohten Lebensdauer der Dehnschicht bei. 

Die Dehnschicht bestelit bevorzugt aus einem elastischen 
Material mit gasformiger Fiillung, beispielsweise einem 
Kunststoffschaum oder expandierten Polystryrolperlen. 

Fiir einige Anwendungen kann es vorteilhaft sein, wenn 4 
das elastische Material und/oder die VerschleiBschutz- 
schicht mit elektrisch leitfahigen Partikeln versehen ist. 

Mit der neu geslalteten Dehnschicht konnen somit erwei- 
terte Funktionen durchgefiihrt werden, wobei sie nach wie 
vor, auf dem Tragerkern bzw. auf der Innenseite der Hiilse 4 
angeordnet, als verbesserte Ausgleichsschicht dient, die die 
Kontaktlinie, beispielsweise zwischen der Hiilse und einem 
Presseur in einer Flexodruckmaschine, genau einrichtet. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand der Zeichnung 
naher erlautert werden. Es zeigt: 5 

Fig. 1 einen Tragerkern mit aufgebrachter Dehnschicht 
wiihrend des Aufschiebens einer Hiilse; und 

Fig. 2 die Hiilse vollstandig auf den Tragerkern aufge- 
schoben. 

In Fig. 1 ist ein zylindrischer Tragerkern 2 dargestellt, auf 5 
dem sich eine Dehnschicht 3 befindet. Diese Dehnschicht ist 
auf ihrem AuBenumfang mit einer Vielzahl von Vertiefun- 
gen 4 versehen, die hier als offene umlaufende Ringkanale 
ausgebildet sind. Die Dehnschicht 3 kann an ihrer AuBcn- 
seite eine VerschleiBschutzschicht aufweisen, die jedoch ( 
nicht dargestellt ist. Eine Hiilse 1 wird auf Tragerkern 2 und 
Dehnschicht 3 von der linken Seite der Zeichnungsfigur auf- 
geschoben. Um das Aufschieben zu erleichtern, ist ein durch 
Tragerkern 2 und Dehnschicht 3 ausgebildeter Kanal 5 vor- 
gcschcn, iibcr den die Hiilsc 1 mit Druck beaufschlagt wcr- ( 
den kann. Dieser wird beispielsweise durch ein gasfonniges 
Medium erzeugt. Fig. 1 zeigt deutlich, daB diejenigen Berei- 
che der Dehnschicht 3, die bereits unter der Hiilse 1 liegen, 


stark kompriiiiierl sind, wobei ein Teil des Materials der 
Dehnschicht in die Vertiefungen 4 verdrangt wird. 

Fig. 2 zeigt die vollstandig aufgezogene Hiilse. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der Zeichnung 
> sowic in den Anspriichcn offenbarten Mcrkmalc dcr Erfin- 
dung konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombi- 
nation fiir die Verwirklichung der Erfindung wesentlich 
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Patentanspriiche 


1 . Dehnschicht aus kompressiblem Material, die in ei- 
ner Rotationsdruckform zwischen einem Tragerkern 
und einer Hiilse angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
nel, daB auf dcr AuBenumfangsflache oder auf dcr In- 
nenumfangsflache Vertiefungen (4) angeordnet sind. 

2. Dehnschicht nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen (4) zumindest teilweise 
als umlaufende offene Ringkanale ausgebildet sind. 

3. Dehnschicht nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringkanale (4) parallel zueinander 
verlaufend ausgebildet sind. 

4. Dehnschicht nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringkanale (4) aquidistant ange- 
ordnet sind. 

5. Dehnschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeiehnel. daB die Vertiefungen (4) zumin- 
dest teilweise als Kanale fiir flussige oder gasfdrmige 
Medien ausgebildet sind. 

6. Dehnschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie auf der AuBenumfangs- 
flache mit einer VerschleiBschutzschicht versehen ist. 

7. Dehnschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie aus einem elastischen 
Material mit gasformiger Fiillung, beispielsweise ei- 
nem Kunststoffschaum oder expandierten Polystyrol- 
perlen, besteht. 

8. Dehnschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das elastische Material und/ 
oder die VerschleiBschutzschicht. mit. elektrisch leitfa- 
higen Partikeln versehen ist. 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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